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© Paplerklebebander. 



© Papierklebeband, dadurch erhaltlich, dafi Papier, welches unmittelbar nach dem Herstellungsproze/3 in noch 
feuchtem Zustande zwischen einer rotierenden Waize und einer rotierenden elastischen Bahn gestaucht und 
getrocknet wurde 
Oder 

Papier, welches analog dem Clupak-Verfahren hergestellt wurde 
oder 

Papier, welches eine Textur besitzt, die derjenigen der "Clupak-brand of extensible papers" entspricht 
und welches 

- ein mittleres Gewicht von 45 - 80 g/m 2 , 

- eine miltlere Dehnfahigkeit von 8-20 %, 

- eine mittlere Hochstzugkraft von mindestens 35 N/1 5mm 

- eine mittlere Dicke von hochstens 0,13 mm 

besitzt, nach an sich bekannten Verfahren impragniert und beschichtet wird. 
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Papierklebebander 

Die Erfindung betrifft Papierklebebander. 

PapierklebebSnder, die heute fQr die vielfSltigsten Aufgaben eingesetzt werden (Maler-/Lackierer- 
Masking Tapes. High Temperature Masking Tapes, GurtungsklebebSnder fOr elektronische Bauelemente. 
Oberfiachenschutzklebebander, Verpackungsklebebander usw.) haben folgende Nachteile: 

5 - Sie sind rauh. Der Verwender, insbesondere der professional le Verwender, der diese Klebebander haufig 
an den Untergrund andrucken Oder anreiben muJ3, kann sich Verletzungen an den Fingerkuppen zuziehen. 
- Da eine gro/te Menge an Klebstoff, Primer und Release Coat ausschliefllich darauf verwendet wird, die 
Kreppfalten aufzufUllen, und die konfektionierten KiebebMnder Oberdies kurzlebige Erzeugnisse sind, wird 
die UiMtVGtt bsj dsr Eritsorgung unnotiQ belastet. Abyesehen da von 1st die rertigung auocrsi unukonomisch. 

to - Beim aithergebrachten Kreppprozetf laflt man ein noch feuchtes Papiervlies gegen einen Kreppschaber 
sto/ten. Dadurch entstehen die typischen Kreppfalten und die Papiere werden dicker. Dicke Papiere sind 
aber nachteilig fOr einige Verwendungszwecke, z.B. das Abkleben beim Lackieren, da die Hone der 
Lackkante von der Dicke des maskierenden Klebebandes abhangt. ErwUnscht ist eine praktisch unsichtbare 
niedrige Lackkante. 

75 Es bestand daher seit langer Zeit das BedUrfnis nach einem mSglichst glatten aber dennoch den 
anwendungstechnischen Forderungen entsprechenden Papierklebeband. 

Diesen Miflstanden abzuheifen, bemUhen sich die Papier- und Klebebandfachleute weltweit. Ein Weg, 
der von vielen beschritten wurde, ist, dehnfahige, nicht gekreppte Papiere einzusetzten, wie in US 3,503,594 
beschrieben. Hier wird das Papier zwischen einem Stahl/Steinzylinder und einer gummierten Walze 

20 durchgefOhrt. Durch die unterschiedliche Winkelgeschwindigkeit beider Walzen wird eine Art Kreppung 
(superfine creping) erreicht. Gleichzeitig wird das Papier durch den Druck der gummierten Walze kompri- 
miert und damit weniger dick. Jedoch haben sich in der Praxis derartige Papiertrager nicht bewShren 
konnen, und auch 18 Jahre nach der Erteilung dieses US-Patents werden die Papiertrager der handelsUbli- 
chen Papierklebebander nach dem Kreppschaberverfahren hergestellt. Dies macht deutlich, daj3 der gem2U3 

25 diesem U.S.-Patent erzieibare Dehnungsbereich nicht bzw. nicht ausreichend anwendungsgerecht ist. 

Ein anderer Weg ist, das Papiergewicht zu verringern. Ein Bei spiel dieses Versuches ist ein gekrepptes 
Papier der Ftrma Gessner, BruckmUhl, das seit einigen Jahren im Handel ist und folgende Eigenschaften 
besitzt 



- mittleres Gewicht 


40 g/m 2 


- mittlere Dicke 


0,12 - 0,13 mm 


- mittlere Hochstzugkraft 


38 N/1 5mm 


- mittlere Dehnung 


11 - 15 % 



Die Menge an Impragniermittel liegt bei handelsUblichen PapierkiebebSndern gewShnlich bei ca. 50 - 
60 Gew.-% des Rohfasergewichtes. (In U.S. 3,503,495 wird sogar von 80 Gew.-% impragniermitteleintrag 
gesprochen). Die Untergrenze dUrfte, bei Ausnutzung samtlicher verfahrenstechnischer Raffinessen, bei 35 
to Gew.-% liegen. Auch das Papier der Firma Gessner erweist sich erst ab einem ImprSgniermitteleintrag von 
55 Gew.-% fUr die weiteren Veredeiungsstufen als geeignet. 

Ein nach dem Kreppschaberverfahren hergesteiltes Kreppapier zeigt auf der einen Seite scharf 
ausgepragte, auf der anderen Seite dagegen abgerundete Kreppfalten. Um dem Verwender den Eindruck 
einer geringeren Rauhigkeit zu vermitteln. wird in der Regel die Seite mit der abgerundeten Faltung mtt 
4 5 Release Coat versehen. Dennoch betrMgt die ntftige Menge an Release Coat normalerweise 6-8 g/m 2 , da 
ein betrachtiicher Teil des wahrend der Beschichtung noch fiOssigen (gelSst oder dispergiert) Release 
Coafs in die RSume zwischen den Falten flieBt. 

FOr den Primer gilt das gleiche In verstarktem Mafle, zumal dieser meist auf der rauheren Seite 
aufgetragen wird. 

so Auch fUr das Auftragen der Klebemasse sind rauhe UntergrUnde unvorteilhaft, jedoch wird die Menge 
an Klebemasse auch von anderen Faktoren bestimmt als von den Kreppfalten allein. 

Aufgabe war es also, PapierklebebMnder ohne die offensichtlichen MSngel des Standes der Technik, 
sowie Verfahren zu deren Herstellung zu entwickein. 

Erfindungsgemafl wird diese Aufgabe gelSst durch mikrogekrepptes. tmprSgniertes und beschichtetes 
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Papier, zu dem. wi8 es in U.S. 3,503.495 ausgedrUckt ist, "Clupak brand of extensible papers" gehdren. Die 
Beschichtungsmaterialien k6nnen gewShlt werden aus dsr Gruppe der Primer, der klebstoffabweisenden 
Substanzen ("Release coats") und der Selbstklebemassen. 

Mikrogekreppte Papiere, welche an sich bekannt sind, werden nicht auf herkcJmmliche Weise mit 

5 Kreppschabern erzeugt und weisen keine Kreppfaiten auf. Vieimehr zeigen diese Papiere - nur deutlich in 
der Vergro/ierung sichtbar - ein Suflerst feines, vielfSltig verschlungenes Faltenmuster, das am ehesten mit 
menschlichen FingerabdrOcken verglichen werden kann. Sie kSnnen hergestellt werden, indem feuchte 
Papierbahnen zwischen rotierenden Walzen und rotierenden elastischen Barmen unter Andruck transportiert 
werden. Dabei werden die Papierbahnen der Lange nach gestaucht. Dennoch sind dUnne Papiere (deutlich 

ro dUnner als 0,10 mm) in diesem Verfahren erhSltlich, wie beispielsweise in US 2,624,245 beschrieben. 

Es wurde lange Zeit angenommen, dafl sich derartiges mikrogekrepptes Papier nicht zu Papierklebe- 
bandern verarbeiten laJ3t (z.B. US 3,503,495, Spalte 4, Zeile 71 bis Spalte 5. Zeiie 20). da saugfShiges 
Papier entweder bei der FUhrung durch das Beschichtungssystem zerreiflen bzw. nach dem Beschichtungs- 
vcrgang nicht mehr d 6mm bar* sein wurde. 

75 Erstaunlicherweise sind saugfahige, mikrogekreppte Papiere nach dem vorab beschriebenen Verfahren 
Oder in Analogie dazu hergestellt. Oder eine Textur aufweisend wie "Clupak brand of extensible papers", mit 
den Parametern 
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- mittleres Gewicht : 


45-80 g/m 2 


- mittlere DehnfShigkeit : 


8-20 % 


- mittlere HSchstzugkraft : 


mindestens 35 N/15 mm 


- mittlere Dicke : 


hSchstens 0.13 mm 



einfach zu imprSgnieren und mit Primer, Release Coat und Selbstklebemasse zu beschichten, ohne dafl die 
geschilderten Vorurteile sich bewahrheiten. Zudem sind die auf diese Weise gefertigten Produkte den 
herkommlichen PapierklebebSmdern deutlich Dberlegen. 

Vorteiihaft sind Papiere. die bei einem Gewicht von 70 - 80 g/m 2 hochstens 0,12 mm dick sind. 
30 Vorzugsweise werden Papiere gewShrt mit den Parametern 
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- mittleres Gewicht : 


50-60 g/m 2 


- mittlere DehnfShigkeit : 


12-17% 


- mittlere HQchstzugkraft : 


mindestens 35 N/15 mm 


- mittlere Dicke : 


hBchstens 0,10 mm. 



Vorteiihaft ist des weiteren, Papiere einzusetzen, die schon bei einem ImprSgnlermitteleintrag von 15 
40 %, bezogen auf das Rohpapiergewicht ausreichend impragniert sind. 

Die Papierdicke und das Papiergewicht kSnnen im erfindungsgemSfien Rahmen so variiert werden, daB 
die unterschiedlichsten Anwendungsgebiete abgeckt werden. So eignet sich ein schweres Band vorteiihaft 
als Gurtungsband fUr elektronische Bauteile. Ein leichtes. dOnnes Band ist vorzUglich als Abklebeband fUr 
Lackierarbeiten geeignet. 

45 Als Impragnierungsmittel sind grundsStzlich alls handelstlblichen Zusammensetzungen geeignet, vor- 
zugsweise werden polyacrylathaltige Dispersionen oder SBR-Latex verwendet, beispielsweise Acronal 500D 
(BASF) Oder Butofan 490D (BASF). Auch Poiyvlnylacetatlatices sind gOnstig. Es kann vorteiihaft sein, den 
Impragnierungsmitteln Stabilisatoren beizumischen. 

Die Wahl des Primers, des Release coats und der Klebemassen ist nicht kritisch. Als Release Coat 
50 eignen sich vorzugsweise Polyacrylate wie Primal 253 (Rohm + Haas). SBR-Latices, Polyvinylacetate, 
Silikone Oder Fluorkohlenwasserstoffe. 

Bevorzugt werden Zentrifugenlatices, besonders bevorzugt tm Gemisch mit den Oblichen Stabilisatoren 
als Primer gewShlt. 

Vorteilhafte Klebemassen sind Polyacrylate, SIS-Kautschuke, SBS-Kautschuke, Poiylsobutylene und 
5S Naturkautschuke. jeweils in Verbindung mit natUrlichen oder synthetischen Harzen. 

Die Konfektionierung erfolgt. indem das mikrogekreppte Papier mit dem Impragniermittel getrMnkt und 
dann beschichtet wlrd. Vorteiihaft werden Klebebander ein- oder beidseitig mit der Primermasse beschich- 
tet und mit einer abschlie^enden Schtcht klebstoffabweisender Substanz ("Release Coat") auf der einen 
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Seite und einer abschlieflenden Schicht einer Selbstklebemasse auf der anderen Seite versehen. 
Das konfektionierte Papier kann dann auf HOIsen gerollt und verpackt werden. 

Der Zuschnitt erfolgt, je nach den Erfordernissen und den technischen Gegebenheiten vor oder nach 
der Konfektlonierung. 



Beispie! 1 



10 



is 
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In diesem Beispiel wird ein Vtelzweckktebeband (general purpose Ktebeband) beschrieben, das sich als 
Gurtungsband fOr elektronische Bauelemente, als High Temperature Masking Tape und als normales 
MaJer/Lackiererklebeband einsetzen laflt. 

Aia Trager diem ein in einem dem Clupak-Verfahren analogen Prozefl hergestelltes Papier, mit 
folgenden charakteristischen Eigenschaften: 



- mittleres Gewlcht 


56,5 g/m 2 


- mittlere Dicke 


0,09 mm 


- mittlere Hochstzugkraft 


48 N/15 mm 


- mittlere Dehnung 


17 ±2% 
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Eine fOr die nachfolgenden Verarbeitungsprozesse. aber auch unter anwendungstechnischer Betrach- 
tung ausreichende Impragniermitteimenge wurde mit 8 g/m 2 , d.h. 14,2 Gew.-% bezogen auf das Rohpapier- 
gewicht erreicht. Als Impragniermittel wurde Acronal 500D eingesetzt. Als Primer diente handelsQblicher 
Zentrifugenlatex. Die Menge an Release Coat laflt sich ohne Schwierigkeiten und ohne Veriust an 
Releaseeigenschaften auf 1 - 2 g/m 2 reduzieren. 

Die Dicke des fertigen Klebebands betragt 0,11 -0,115 mm. Die Hochstzugkraft betragt 74 N/15 mm, 
die Dehnung entspricht mit 1 5 - 19 % der des Rohpapiers. 

Trotz der hohen Dehnungswerte 1st das erfindungsgemafle Papierklebeband nahezu so glatt wie nicht 
gekreppte Papiere, wobei die Glattequalitat durch das erfindungsgemM/Je Verfahren noch sehr verbessert 
wurde. 
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Beispiel 2 



In diesem Beispiel wird ein Kiebeband beschrieben, das sich als general purpose Maler- 
/Lackiererklebeband einsetzen la/it. 
40 Als Trager dient ebenfalls ein in einem dem Clupak-Verfahren analogen Prozefl hergestelltes Papier, 
mit folgenden charakteristischen Eigenschaften: 



45 



- mittleres Gewicht 


55,6 g/m 2 


- mittlere Dicke 


0,09 mm 


- mittlere Hochstzugkraft 


49,6 N/15 mm 


- mittlere Dehnung 


15 ± 1 % 



so 



55 



Die optimale Impragniermitteimenge wurde mit 15 - 18 g/m 2 ermittelt. Das entspricht 30 Gew.-% 
bezogen auf das Rohpapiergewicht. Als Impragniermittel wurde auch hier Acronal 500D eingesetzt. Als 
Primer diente handelsQblicher Zentrifugenlatex. 

Die Menge an Release Coat (Primal 253) I3/H sich ebenfalls ohne Schwierigkeiten und ohne Veriust an 
Releaseeigenschaften bei einem analogen Release System wie in Beispiel 1 auf 1 - 2 g/m 2 reduzieren. 

Das fertige Kiebeband mit einer Standard-PoiyisobutytenklebemassQ mit einem Klebemassegewicht von 
55 g/m 2 weist nur eine Dicke von 0,125 - 0,135 mm auf. Die Htfchstzugkraft betragt 73,5 N/15 mm, die 
Dehnung entspricht mit 15 - 16 % dem Rohpapier. 
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AnsprUche 

1. Papierklebeband. dadurch erhSMich, dafl Papier, welches unmitteibar nach dem Herstellungsprozefl 
in noch feuchtem Zustande zwischen einer rotierenden Walze und einer rotierenden elastischen Bahn 

5 gestaucht und getrocknet wurde 
Oder 

Papier, welches analog dem Clupak-Verfahren hergestellt wurde 
Oder 

Papier, welches eine Textur besitzt. die derjenigen der "Clupak-brand of extensible papers" entspricht 
io und welches 

- ein mittleres Gewicht von 45 - 80 g/m 2 , 

- eine mittlere DehnfShigkeit von 8 - 20 %, 

- eine mittlere HQchstzugkraft von mindestens 35 N/1 5mm 

• eine mittiere Dicke von hochsiens 0,13 mm 

is besitzt, nach an sich bekannten Verfahren imprSgniert und beschichtet wird. 

2. Papierklebeband nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet. da/3 das Papier nach dem impragnieren 
ein- Oder beidseitig mit einer Primermasse beschichtet und auf der einen Seite mit einer abschlieflenden 
Schicht klebstoffabweisender Substanz ("Release Coaf ) und auf der anderen Seite mit einer abschlieflen- 
den Schicht einer Selbstkiebemase versehen wird. 

20 3. Papierklebeband nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet. dafl das Papier 

- ein mittleres Gewicht von 50 - 60 g/m 2 , 

- eine mittlere DehnfShigkeit von 12 - 17 %, 

- eine mittlere Hochstzugkraft von mindestens 35 N/15 mm 

• eine mittlere Dicke von hSchstens 0,10 mm besitzt. 

25 4. Papierklebeband nach Anspruch 1, 2 Oder 3. dadurch gekennzeichnet, dafl das ImprSgniermittel 
gewShlt wird aus der Gruppe der 

- Polyacrylate 

- SBR-Latices 

- Poiyvinylacetatlatices. 

5 Papierklebeband nach einem der AnsprUche 1 - 4, dadurch gekennzeichnet. dafl die Release Coats 
gewShlt werden aus der Gruppe der Polyacrylate, SBR-Latices, Polyvinylacetate, Sllikone. Fluorkohlenwas- 
serstoffe 

6. Papierklebeband nach einem der AnsprUche 1 - 5, dadurch gekennzeichnet, dafl die Primer gewShlt 
werden aus der Gruppe der Zentrifugenlatices. 

7. Papierklebeband nach einem der AnsprUche 1 - 6, dadurch gekennzeichnet, dafl die Selbstklebemas- 

sen gewahlt werden aus der Gruppe der 

- SIS-Kautschuke 

- SBS-Kautschuke 

- Polyacrylate 

40 - Polyisobutylene 

- Naturkautschuke, 

jeweils in Verbindung mit natUrlichen und/ oder synthetischen Harzen. 

8 Verfahren zur Hersteilung eines Papierklebebandes nach einem der AnsprUche 1 - 7. dadurch 
gekennzeichnet, dafl Papier, welches unmitteibar nach dem Herstellungsprozefl in noch feuchtem Zustande 
45 zwischen einer rotierenden Walze und einer rotierenden elastischen Bahn gestaucht und getrocknet wurde 
oder 

Papier, welches analog dem Clupak-Verfahren hergestellt wurde 

Papier, welches eine Textur besitzt, die derjenigen der "Clupak brand of extensible papers" entspricht 
so und welches 

- ein mittleres Gewicht von 45 - 80 g/m 2 

- eine mittlere Dehnfahigkeit von 8 - 20 % 

- eine mittelere H5chstzugkraft von mindestens 35 N/15 mm 

- eine mittlere Dicke von hSchstens 0,13 mm besitzt, 

impragniert und beschichtet wird. wobei die Beschichtungsmaterialien aus der Gruppe der Primer, der 
klebstoffabweisenden Substanzen ("Release Coats") und der Selbstklebemassen gewdhlt werden. 
9. Verwendung eines Papierklebebandes nach einem der AnsprUche 1 - 7 als 

- Klebeband 
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- Gurtungsband fUr Kleinteile 

- Maskiervngsband 

- Isolierband 

- Abdichtungsband 
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